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Abstrakt 
Tato bakalářská práce s názvem „Studie průběhu zakázky v podniku“ zpracovaná 
v konkrétní firmě se zabývá optimalizací průběhu zakázky od jejího prvotního zadání, 
až po expedici výrobků ke koncovému zákazníkovi. Cílem je navržení prospěšných 
změn, které povedou k celkovému zlepšení, urychlení a zefektivnění průběhu zakázky a 
rovněž úspoře nákladů. 
Abstract 
This bachelor´s thesis, titled as „The study of order processing in company“ processed 
in the specific company deals with optimization of order process from its first entering 
to the delivery of made products to final customer. The aim of this thesis is to suggest 
beneficial changes that will lead to an overall improvement, faster and more effective 
process of order and also cost saving. 
Klíčová slova 
Zakázka, průběh zakázky, distribuce, optimalizace, řízení zásob, logistika, 
organizování, plánování, kontrola. 
Keywords 
Order, process of order, distribution, optimization, inventory control, logistics, 






















PAJDLHAUSEROVÁ, E. Studie průběhu zakázky v podniku. Brno: Vysoké učení 
technické v Brně, Fakulta podnikatelská, 2015. 59 s. Vedoucí bakalářské práce 






















Prohlašuji, že předložená bakalářská práce je původní a zpracovala jsem ji samostatně. 
Prohlašuji, že citace použitých pramenů je úplná, že jsem ve své práci neporušila 
autorská práva (ve smyslu Zákona č. 121/2000 Sb., o právu autorském a o právech 
souvisejících s právem autorským).  
 
 

























Děkuji vedoucímu své bakalářské práce Ing. Františkovi Milichovskému, Ph.D. 
za podnětné připomínky, odborné rady a vstřícný přístup během zpracování práce. 
Mé poděkování patří také Ivovi Čepickému za ochotu, spolupráci a poskytnutí cenných 
informací o společnosti.  
OBSAH 
 
ÚVOD ......................................................................................................................... 10 
CÍLE A METODIKA PRÁCE ..................................................................................... 11 
1 TEORETICKÁ VÝCHODISKA ......................................................................... 12 
1.1 Zakázková výroba ......................................................................................... 12 
1.2 Výrobní proces .............................................................................................. 14 
1.2.1 Členění výroby a výrobní fáze ................................................................ 15 
1.2.2 Cíl ekonomiky výrobního procesu: ......................................................... 16 
1.3 Výroba a kontrola zásob ................................................................................ 17 
1.3.1 Moderní metody řízení zásob ................................................................. 18 
1.4 Nákup materiálu ............................................................................................ 21 
1.4.1 Faktory ovlivňující nákup materiálu ....................................................... 21 
1.4.2 Plánování materiálového sortimentu a určení materiálové spotřeby ........ 23 
1.5 Technická příprava výroby ............................................................................ 26 
1.5.1 Technologická dokumentace přípravy výroby ........................................ 27 
1.6 Systém řízení kvality výrobků ....................................................................... 29 
1.6.1 Základní principy managementu jakosti ................................................. 29 
1.6.2 Cyklus PCDA ........................................................................................ 31 
1.6.3 Zabezpečení kvality na bázi norem ISO řady 9000 ................................. 31 
2 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU ................................................................. 33 
3 PRAKTICKÁ ČÁST ........................................................................................... 46 
3.1 Skladová evidence ......................................................................................... 46 
3.1.1 Nábor pracovníka skladu ........................................................................ 46 
3.1.2 Vedení papírové dokumentace................................................................ 49 
3.2 Faktoring ....................................................................................................... 49 
3.3 Vzájemná zastupitelnost zaměstnanců ........................................................... 50 
3.4 Upřesnění výrobních postupů ........................................................................ 52 
ZÁVĚR ....................................................................................................................... 54 
SEZNAM POUŽITÝCH ZDROJŮ ............................................................................. 56 




Neustále se zvyšující konkurenční tlak na téměř přehlcených trzích, kde se setkáváme 
se vzájemně zaměnitelnými, dostupnými komoditami - produkty, výrobky a službami, 
vybízí firmy ke stálé optimalizaci a zdokonalování logistických (i ostatních, pro chod 
podniku důležitých) činností. Cílem těchto činností je snaha o dosažení vyvážených, 
vzájemně korespondujících toků jak informačních – nehmotných, tak hmotných, 
jejichž zástupcem jsou například toky materiálové. Snahou každé spolehlivé firmy, 
která usiluje o stabilní pozici na trhu a dobrou pověst je uskutečňovat dodávky finálních 
výrobků ve stanoveném čase, na předem určené místo, v optimálním množství 
a zejména ve správné kvalitě - ta je často rozhodující při opětovném rozhodnutí 
zákazníka, zdali znovu využít nabídky produktů a služeb firmy.  
 
Jedním z podniků, které mají snahu využít svůj potenciál, je i firma, zvolená pro účely 
zpracování mé bakalářské práce, poskytující kupujícím kompletní servis v rámci dané 
zakázky (od přijetí, po finální montáž). Snaží se vystupovat jako tzv. „přátelská firma“ 
a vycházet maximálně vstříc zákaznickým požadavkům. 
 
Z etického hlediska, které chápeme mimo jiné jako správné a spravedlivé jednání 
(Ježková a kol., 2014) by každá společnost měla ctít spokojenost zákazníka a snad 
i předčít jeho očekávání ve veškerých aspektech týkajících se (nejen) servisu. 
S touto problematikou velice úzce souvisí snaha o optimalizaci řízení zakázek 
ve firmách. Jejich správné řízení může být firmě nápomocné při kýženém upevňování 
postavení na trhu a v neposlední řadě také ke zlepšení jejího hospodářského výsledku. 
Uvedené důvody jsou hlavní příčinou, proč jsem si zvolila toto téma pro zpracování 




CÍLE A METODIKA PRÁCE 
Cílem mé práce je komplexní zhodnocení průběhu zakázky počínající samotnou 
prezentací firmy, přes oslovení zákazníka, přijetí zakázky, tvorby dokumentace 
a prostředků pro její zpracování, po skladování, výrobu a kontrolu produktů, expedici 
a konečný zákaznický servis. Mojí snahou bude zejména studie metod, 
jakými se společnost snaží o řešení situace, kdy na jedné straně stojí stále náročnější 
požadavky zákazníků na včasné vyřízení objednávek a na straně druhé požadavek 
optimálního stavu zásob. Pokusím se navrhnout opatření, která by zlevnila, urychlila, 
či jinak zefektivnila výše zmíněné faktory. 
 
Práce obsahuje tři hlavní části, konkrétně se jedná o teoretická východiska, analýzu 
současného stavu a návrhovou část. V úvodu Vás seznámím s důležitými pojmy, 
souvisejícími s řešenou problematikou, dále charakterizuji podnik, popíši, jak probíhá 
technická příprava výroby, za jakých podmínek, v jakém množství a ceně se pohybuje 
nákup a transport materiálu, dílů a příslušenství potřebného k výrobě a konečně 
samotný průběh výrobního procesu. Uvedu, v jaké výši se pohybují veškeré náklady 
související se zakázkou, od personálních výdajů, nákladů na materiál a již zmíněné 
příslušenství, dopravu apod. Následně se zamyslím nad kroky, jež povedou ke zlepšení 
současného stavu podniku a na závěr, na základě pozorování, úvahy a konzultací 
s firemními pracovníky zjistím, zdali jsou pro podnik perspektivní a realizovatelné. Jako 
podklad mi budou sloužit informace o konkrétní zakázce, na které budu demonstrovat 
a pomocí propočtů ověřovat zmíněná fakta a nápady.  
 
Na bázi pozorování běžného provozu ve firmě, obsahové analýzy dostupné 
dokumentace a rozhovorů se zaměstnanci jsem pro svou práci získala potřebná data, 
která mi byla východiskem pro následnou analýzu, která, jak uvádí Synek a kol. (2002) 
představuje rozbor předmětu, situace či jevu na jednotlivé části, které jsou poté blíže 
zkoumány. Obecně lze říci, že cílem analýzy je poznat určitý systém a odhalit, 
či přiblížit jeho fungování. S pomocí uvedené metody, na základě zmíněných, 
zjištěných podkladů podrobněji poznáme jednotlivé, dílčí jevy a pochopíme daný úkaz 
jako celek.   
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1 TEORETICKÁ VÝCHODISKA 
V této kapitole jsou uvedené důležité pojmy, jejichž znalost nám umožní porozumění 
textu v následující analytické a praktické části bakalářské práce. Seznámíme se 
s termíny, jako je zakázková výroba, výrobní proces, zjistíme, co ovlivňuje nákup 
materiálu, který je důležitým vstupem pro výrobu. Přiblížíme si technickou přípravu 
výroby a konečně se dozvíme důležité informace o systému řízení kvality. 
1.1 Zakázková výroba 
Výroba je činnost, při které se vstupy přeměňují na výstupy a vznikají tak hmotné 
statky, které mají užitek pro potenciálního zákazníka. (Botek, 2004) 
 
Zakázková výroba se obvykle týká výroby speciálních, často atypických produktů. 
Výrobky (produkty) pocházející z tohoto typu výroby, jsou ve většině případů dražší, 
jelikož i náklady na jejich zhotovení jsou vyšší, než např. produkty sériové výroby. 
Jedná se o výrobky, které jsou zhotoveny na základě požadavků a představ zákazníka 
(zadavatele zakázky). Pro kvalitní zakázkovou výrobu je žádoucí odbornost a příslušná 
specializace pracovníků, kteří se na výrobě podílejí. (Tomek, Vávrová, 2007)  
 
Realizaci výroby zabezpečuje podnikový výrobní systém. Má celou řadu specifických 
vlastností, za základní jsou obvykle považovány kapacita a elasticita S pomocí různých 
kritérií lze charakterizovat, případně vymezit odlišné výrobní systémy, kupříkladu 
ve vztahu k výrobnímu procesu, k výrobnímu programu apod.: Díky tomu vzniká 
rozmanitá paleta typů výrobních systémů. Poznání a analýza konkrétního systému je 
nutná z hlediska volby výrobních zařízení, plánování a řízení, organizace výroby, 
hierarchické struktury řízení a použití standardních metod plánování a řízení, včetně 
nabízeného softwarového vybavení. Součástí je také analýza pospolitosti výrobní 





Obrázek 1: Zakázkové schéma 




1.2 Výrobní proces 
Pod pojmem výrobní proces se rozumí činnosti, při kterých jsou uskutečňovány 
pracovní a technologické procesy, které mění tvar a jakost vstupního materiálu, tzn. je 
to činnost uskutečňující výrobu. Jak srozumitelně uvádí Botek (2004, s. 42): „Základní 
činností podniku je výroba. V nejširším pojetí se výrobou rozumí spojení výrobních 
faktorů (práce, kapitálu, půdy) za účelem získání určitých výkonů (výrobků a služeb).“ 
Do této koncepce je možné zahrnout veškeré činnosti, které podnik zabezpečuje - 
investiční činnost, starající se o pořízení výrobních faktorů, personální činnost, 
která zabezpečuje dostatek vhodných, kvalifikovaných pracovníků, finanční činnost, 
jejímž posláním je zajištění optimální velikosti a rozložení finančních prostředků, 
a v neposlední řadě zhotovení výrobků a poskytování služeb, jako je doprava, správa, 
odbyt, skladování, kontrola atd.“ 
 
Z hlediska plánování a řízení výroby, případně množství vyrobených produktů, 
lze rozlišit tři základní výrobní systémy, respektive tři spektra výrobního programu, 
výrobu zakázkovou, sériovou a hromadnou. Jejich bližší specifikaci uvádím 
v následujícím oddíle s názvem členění výroby a výrobního procesu.(Tomek, Vávrová, 
2001) 
 
Logistická typologie výroby rozeznává kontinuální - proudovou, plynulou a liniovou 
výrobu, pro kterou je charakteristická hromadná výroba, plynulé přechody mezi 
technologickými operacemi bez využití skladování a výrobní zařízení zcela 
přizpůsobené výrobkům. Dále linkovou výrobu, která k výrobě několika výrobků 
využívá zařízení stejného druhu, na kterých jsou výrobky rozmístěny podle skupin, 
přičemž každý prochází výrobou po stálé trase. Posledním typem je zakázková výroba, 
s výrobky zhotovovanými dle individuálních přání zákazníků, s velkým množstvím 
variant, kde každý z nich prochází výrobou po individuální trase. Z uvedeného je 
evidentní, že logistika má zájem o racionální uspořádání pracovišť, které vedou 




1.2.1 Členění výroby a výrobní fáze 
Výrobní činnost nemá za cíl pouze produkci jakýchkoli výrobků, či služeb. Jejím 
účelem je produkce těch, které je možno zpeněžit, či jinak uplatnit na trhu a získat tak 
odpovídající výnosy ve formě zisku. Přeměna vstupů na výstupy musí probíhat 
co nejefektivněji, tj. při optimální spotřebě všech výrobních, vstupních faktorů jako jsou 
přiměřené náklady a co nejvhodnější volba výrobních postupů. Výrobu lze členit podle 
stupně a počtu vyráběných výrobků, výrobní fázi na etapu předvýrobní, výrobní 
a odbytovou. Níže je členění výroby a výrobní fáze přehledně strukturováno (Botek, 
2004):  
 Členění výroby 
o podle stupně mechanizace: 
 Ruční výroba - práci vykonává člověk. 
 Mechanizovaná výroba - práci vykonává stroj, který řídí člověk. 
 Automatizovaná výroba - práci vykonává stroj bez zásahu lidské ruky. 
o podle počtu vyráběných výrobků jednoho druhu: 
 Kusová výroba - jeden nebo několik málo kusů určitého druhu a velká 
rozmanitost vyráběných druhů. 
 Sériová výroba - větší množství výrobků jednoho druhu a menší 
množství vyráběných druhů. 
 Hromadná výroba - velké množství jednoho druhu výrobku (případně 
v několika typových obměnách). Je charakteristická pro spotřební 
průmysl. 
  (Tomek, Vávrová, 2001) 
 Členění výrobní fáze 
 Předvýrobní etapa – zahrnuje přípravu výroby a činnosti zásobovacího 
útvaru. 
 Výrobní etapa – dochází k přeměně materiálu na výrobek, zahrnuje fáze 
před-hotovující, zhotovující a dohotovující. 
 Odbytová etapa – zahrnuje činnosti odbytového útvaru, tj. skladování 
hotových výrobků, balení, expedici, právní stránku odbytu.  
  (Tomek, Vávrová, 2007)  
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1.2.2 Cíl ekonomiky výrobního procesu: 
Mezi cíle ekonomiky výrobního procesu spadá zhotovení výrobků, případně poskytnutí 
služeb, dále hodnotový cíl, kterým se rozumí docílení požadovaných hospodářských 
výsledků a konečně zde figuruje také cíl humánní, který zajišťuje, že se vše děje 
korektně, eticky s ohledem na podnikové a sociální úsilí.  
Tvorba vlastních cílů, postupů a motivačních opatření je základem pro funkční 
ekonomiku výrobního procesu. Ekonomické působení na průběh výroby probíhá 
zejména v oblasti hospodaření s pracovními silami, hospodaření s materiálem a energií, 
využití zařízení a samozřejmě v samotném výrobním procesu. V souladu s tím je určení 
sortimentu z hlediska krátkodobého řízení v rámci daných předpokladů. S tím souvisí 
návrh a výroba příslušných výrobků, normování, tvorba technologických postupů, 
zajištění materiálu a s tím související kvality. Co se týká pracovní síly, setkáme se 
s otázkou ohodnocení práce za odvedené výkony formou přiměřených mezd. (Tomek, 
Vávrová, 2001) 
 
Výrobní management, má na starosti určování a prosazování cílů. Lze jej chápat jako 
koordinaci účastníků procesu a jejich vedení a směrování ke splnění daného cíle. 
Management výroby má jako výchozí úkol řízení výrobního systému, který slouží 
k vytváření věcných statků, nebo služeb k uspokojení požadavků. Toto řízení není 
možné chápat pouze jako prosazování určitých názorů, požadavků a vlastní vůle, 
ale především jako řešení veškerých problémů, které se v průběhu přípravy i samotné 
realizace vývoje výrobku či služby vyskytnou. Ústřední podnikový cíl je dán 
vrcholovým vedením – top managementem, ať již jde o majitele, výkonného ředitele, 
volený orgán či manažera firmy. Na úrovni výroby je pak vytvářen cíl hlavní, jehož 
realizaci zajišťuje cíl odborně zaměřený. Kupříkladu stanovíme-li si jako hlavní cíl 
dosažení určitého zisku, bude prostředkem k jeho dosažení snížení výrobních nákladů, 
které pak budou dále blíže specifikovány pro jednotlivé útvary, nebo výrobní složky 
podle uskutečnitelných cest v redukci nákladů. Výroba uzavírá okruh propojení podniku 
na odběratele (prostřednictvím trhu odbytu) na jedné straně a na dodavatele na straně 
druhé (prostřednictvím nákupu, realizovaného zásobováním neboli opatřováním 
podkladů pro výrobu. Z toho vyplývá, že je nutné, aby řešení výroby vycházelo 
z nezbytných vazeb na odbyt a nákup. (Vaštíková, 2007)  
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1.3 Výroba a kontrola zásob 
Zásoby tvoří veškerý materiál, suroviny, polotovary a výrobky určené k dalšímu 
zpracování či prodeji. Představují velmi důležitou součást podnikového hospodářství, 
jelikož vážou podnikový kapitál. „Cílem řízení zásob je zvyšovat rentabilitu podniku 
prostřednictvím kvalitnějšího řízení zásob, předvídat dopady podnikových strategií 
na stav zásob a minimalizovat celkové náklady logistických činností při současném 
uspokojování požadavků na zákaznický servis.“(Lambert a kol., 2000, s. 120) 
 
Mezi základní funkce zásob patří dosažení úspor, vyrovnání nabídky a poptávky, 
možnost specializace výroby a zároveň slouží jako pojistka při výkyvech poptávky. 
Dle Synka (2003) lze zásoby dělit podle několika hledisek: 
 
 Hledisko použitelnosti zásoby: 
 Běžná zásoba – tato zásoba vzniká na základě doplnění spotřebovaných 
výrobků za určité období. Odpovídá množství zásob, které jsou potřebné 
pro pokrytí potřeby v optimálních podmínkách. 
 Pojistná zásoba – tyto zásoby se v podniku udržují pro pokrytí potřeby 
v případě nečekaných událostí, např. výpadku dodávky, nebo při změně 
požadavků zákazníka apod.: 
 Hledisko rozpracovanosti zásoby: 
 Hotové výrobky – do této kategorie patří všechny dokončené výrobky, 
které jsou zabalené a připravené k expedici. 
 Zásoby nedokončené výroby – jsou to zásoby, které zůstanou u výrobní 
linky např.: z důvodu nedokončení výrobní dávky při poruše stroje. 
 Materiál – vstupní komponenty, které jsou potřebné pro výrobu 
polotovarů a výrobků. 
 Hledisko umístění zásoby: 
 Zásoby na skladě – veškeré zásoby, které se v daném okamžiku nachází 
fyzicky na skladě. 
 Zásoby na cestě – zásoby, které jsou převáženy 
od dodavatelek zákazníkovi, tj. nejsou fyzicky skladem.  
18 
 
 Hledisko nabytí zásoby: 
 Zásoby pořízené ve vlastní režii – veškeré polotovary a výrobky, které si 
podnik sám vytvoří. 
 Nakupované komponenty a suroviny – jedná se o zásoby pořízené 
od externích dodavatelů. 
 Hledisko statistické: 
 Okamžitá zásoba – zásoba, která je v daném okamžiku připravena 
pro další zpracování. 
 Průměrná zásoba – jedná se o dlouhodobý stav zásob. Průměrná zásoba 
je důležitá pro určení dlouhodobého vývoje prostředků vázaných 
v zásobách. 
1.3.1 Moderní metody řízení zásob 
Vyrábění na sklad může mít negativní důsledky v podobě vysokých nároků 
na skladovací plochu (náklady na prostory) a nezdravě vázaných finančních prostředků 
v zásobách. Dalším negativním aspektem, v případě nalezení chyby na výrobku, je 
nutnost přetřídit velké množství dílů a v případě, že se jedná o neodstranitelnou vadu, 
vznikají vysoké náklady za likvidaci této zásoby. Moderní metody tyto negativní efekty 
buď zcela eliminují, nebo přinejmenším minimalizují. Jejich zavedení přispívá k vyšší 
efektivitě při objednávání materiálu. Objednává se skutečně to, co bude spotřebováno. 
Mezi tyto metody patří především: 
JUST-IN-TIME – tento systém funguje na principu zásobování, které je synchronní 
s výrobou a ta se dle potřeby přizpůsobuje poptávce. Koncepce „Just in Time“ (JIT) je 
založena na fungování bez zásob a bez potenciálního nebezpečí. Cílem JIT je výroba 
v co nejvyšším časovém souladu s poptávkou, tzn. vyrábět v požadovaném čase, 
požadované výrobky v požadovaném množství a jakosti. Koncept JIT považuje za 
ideální stav výrobu bez udržování zásob, avšak, jak by se mohlo zdát, není pouze 
prostředkem, který k tomuto stavu vede. Nejdůležitější je důraz na čas celkově - 




Minimální zásoby a těsné vztahy s dodavateli jsou významné, avšak je třeba si 
uvědomit, že  na zisk mají pouze dílčí vliv. Podstatné klady, jež vytváří stálou výhodu, 
pramení ze zkrácení celého výrobního cyklu, což má za následek zrychlení obratu 
kapitálu. Hlavním předpokladem pro nasazení JIT je dokonalá součinnost 
vnitropodnikových činností a spolupráce s dodavateli. (Pernica, 2005) 
 
Tabulka 1: Rozdíly mezi tradičním přístupem a JIT 





KANBAN – v doslovném překladu toto slovo znamená „štítek“, „cedule" nebo také 
„billboard". Jedná se o komunikační nástroj užívaný při výrobě typu „Just in Time“ 
(JIT) a koncept úzce spojený s principy štíhlé výroby. Kanban je připojen k určitému 
úseku výrobní linky, kde označuje dodávku vymezeného množství. Ve chvíli, kdy jsou 
označené díly použity, se tentýž štítek vrátí na původní místo, 
kde plní službu objednávky pro další díly. Cílem tohoto procesu je minimalizace zásob 
při maximální dodavatelské spolehlivosti. Kanban je komplexní systém, který 
předpokládá perfektní disciplínu a kvalifikovaný personál. Organizace celého procesu 
zpočátku zpravidla vyžaduje odborný dohled, s čímž souvisí vyšší vstupní náklady. 
Kanban se nedoporučuje se zavádět pro výrobky, které jsou spotřebovávány 
nepravidelně, nebo v příliš dlouhých intervalech, Dále není vhodné jej užít pro výrobky, 
které se nachází v počáteční fázi životního cyklu. (Masaaki, 2004) 
JUST-IN-SEQUENCE – princip řízení zásob je podobný jako u Kanbanu, pomocí 
kartiček, s tím rozdílem, že jsou zde odesílány v předem daném pořadí tak, aby byl 
materiál včas připraven pro výrobu. Systém „Just in Sequence“ (JIS) je strategie řízení 
zásob, kterou je možno chápat, jako nadstavbu systému JIT. Plně se přizpůsobuje 
výrobnímu plánu, komponenty přichází na konečnou montáž v přesně stanoveném čase 
a dle předem určeného výrobního plánu, podle něhož je vytvořena dodávka. Zpětná 
vazba z výrobní linky řídí dopravu částí na linku a hotových dílů z linky. Systém JIS je 
oblíbený zejména v automobilovém průmyslu. Jako „Just In Sequence“ se označují tzv. 
sekvenční dodávky různých variant dílů na montážní linku. Díly jsou dodány přesně 
v okamžiku a pořadí, v kterém jsou potřebné. Tento systém je možné implementovat 
ve chvíli, kdy se podnik dostane na vysokou úroveň při zavádění a užívání JIT. 
Základem je užití JIT k synchronizaci veškerých procesů uvnitř podniku - výrobních, 
i zásobovacích. Systém je výhodné zavést v případě, že jsou díly klasifikovány podle 
ABC analýzy písmenem „A“ (podrobnější informace o této analýze uvedeny v kapitole 
„Plánování materiálového sortimentu a určení materiálové spotřeby“) a jsou, dle této 





1.4 Nákup materiálu 
Jedná se o velice důležitou aktivitu podniku, jejímž hlavním cílem je získávání vstupů, 
pro výrobu a následné další zpracování. Nákupem se, jak uvádí Nenadál (2006, s. 21) 
rozumí „proces, ve kterém nakupující – odběratelé získávají pro účely dalšího využití 
hmotné výrobky, služby informace apod.“ Podstatou vymezení spotřeby materiálu je co 
možná nejpřesnější určení termínu spotřeby, množství a druhu. Plánování spotřeby je 
možné analyzovat jednak jako plánování materiálového sortimentu a dále jako určení 
materiálové spotřeby. O nákupu materiálu se rozhodujeme na základě podmínek dodání, 
jakosti, množství, ceny, času a dodavatele. Tyto základní faktory si níže blíže 
přiblížíme. 
1.4.1 Faktory ovlivňující nákup materiálu 
Mezi nejobvyklejší faktory, jež ovlivňují nákup materiálu, patří dle Tomka a Hofmana 
(1999) podmínky dodání, jakost, množství, cena, čas a volba dodavatele. Níže se 
s těmito atributy blíže seznámíme: 
 Podmínky dodání - Každá dodávka musí být realizována na základě smluvních 
podmínek, které jsou uvedeny v kupní smlouvě.  
 Jakost - Předmětem je zvolení odpovídajícího (pro účely zpracování 
vyhovujícího) druhu materiálu. Cílem je nakoupit výchozí suroviny v co možná 
nejvyšší kvalitě a pochopitelně za co nejnižší cenu.  
 Množství - Nad otázkou jaké množství je optimální se hlouběji zamýšlím 
v analytické části bakalářské práce, kde je problematika zásob atd. blíže 
popsána. Nicméně obecně můžeme říci, že velké množství nakupovaného 
materiálu má za důsledek nadměrné množství zásob. S tím jsou spojeny různé 
nepříznivé faktory jako např.: znehodnocení (koroze, zastarání), velké množství 
„zmraženého“ kapitálu, který nemůžeme využít jinak (platí zejména u malých 




 Cena - Nejnižší cena není vždy rovna nejlepší nákupní ceně. Tou rozumíme 
optimální poměr kvality a výkonu. Měli bychom být obezřetní, zdali podnik, 
nabízející nejnižší cenu, disponuje také kvalitním sortimentem, zárukou, 
servisem a dalšími atributy, jež by měly ovlivňovat naše nákupní rozhodování. 
Z výše uvedeného vyplývá, že nejlepší materiál je ten, který za nejnižší cenu 
splňuje požadované parametry.  
 Čas – Velmi důležité, ne-li přímo zásadní, je rozhodnut se, v jakém okamžiku 
realizovat nákup. Pokud se podnik rozhoduje na základě očekávané poptávky 
po výrobcích, je nezbytné stanovit dodací lhůtu materiálu tak, aby bylo možné 
v případě potřeby reagovat i na příležitostnou poptávku. Dodací lhůtou 
rozumíme čas, který uplyne mezi vystavením objednávky a dodáním 
požadovaného zboží nebo služeb. Pokud firma objednává materiál na dlouhou 
dobu dopředu, její provozní kapitál je vázán v zásobách. To je velmi neefektivní 
a mnoho menších firem si tuto strategii nemůže dovolit aplikovat, jelikož kdyby 
veškeré dostupné prostředky „zmrazily“ v zásobách, nezbývaly by jim již 
na samotnou výrobu. Naopak nedostatečné zásoby materiálu na skladu vedou 
k opožděné výrobě finální produkce. Ideální je, aby byl materiál k dispozici 
právě ve chvíli, kdy je potřeba jeho užití k výrobě, nebo dokončení výrobku. 
Úkolem nákupního manažera je vyhnutí se nadměrným, nebo nedostatečným 
zásobám. Zmíněné problémy vznikají zejména z důvodů špatného plánování. 
Technice výroby a kontroly zásob se budu blíže věnovat v samostatné kapitole 
s tímto názvem. 
 Dodavatel - Správný výběr dodavatele je hlavním předpokladem k uskutečnění 
úspěšného nákupu. Dodavatele je vhodné blíže poznat a vyhnout se tak 
případným komunikačním nedorozuměním, či případné ztrátě finančních 
prostředků. Dodavatel by měl splňovat nároky podniku na veškeré výše uvedené 
faktory. V žádném případě se nemůžeme rozhodovat pouze na základě jednoho 
kritéria. Míru, v jaké dodavatelé vyhovují požadavkům odběratele, lze určit dle 
bodového hodnocení (viz. Tabulka 2)  
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Tabulka 2 : Bodové hodnocení dodavatele 
Zdroj: Upraveno dle Pernici, 2005 
 
 
1.4.2 Plánování materiálového sortimentu a určení materiálové spotřeby 
Plánováním materiálového sortimentu se rozumí souhrn činností, které na základě 
konkrétních specifik podniku napomáhají při vytváření vlastního podnikového 
materiálového sortimentu. Zahrnuje výběr druhu materiálu a provedení s vymezením 
proporcí, požadavků na kvalitu apod.: Jedná se tedy o užití počátečních vstupních 
prvků. Měřítkem výhodnosti této volby je minimalizace sumárních nákladů výroby 
na danou strukturu a objem produkce při zohlednění a zajištění daných přání trhu. 
Smysl standardizace materiálu a dalších vstupních prvků spočívá v urychlení technické 
přípravy výroby, zjednodušení vlastního opatřování vstupů, zlepšování využití 
skladových prostor, snižování nákladů na manipulaci a umožnění rozvinutí skladových 
systémů. Dále zjednodušuje evidenci, řízení, inventarizaci, zhospodárňuje pořízení 
materiálu, nářadí a přípravků. V neposlední řadě vytváří předpoklady pro sériovou 
výrobu a pozitivně ovlivňuje kvalitu a spolehlivost vyráběné produkce. (Vaštíková, 
2007) 
 
Oproti ekonomice, která předpokládala naplnění výrobního plánu podle výrobkové či 
oborové příslušnosti, která byla určena centrálně řízenou dělbou výrobního sortimentu 
a služeb, je nyní, v podmínkách tržního hospodářství, nutné přistupovat 
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ke stanovenímateriálové spotřeby daleko komplexněji. I v případě, že uplatníme 
ekonomické principy, lze takto porozumět vyjádření spotřeby pouze z pohledu výroby.  
Při určení spotřeby bychom měli vzít v potaz situaci na trhu, stav zásob a stav dosud 
nesplněných objednávek. Není možné zhotovit, a to dokonce ani v rámci jediného 
podniku, jeden jediný způsob stanovení spotřeby, což je dáno uvedeným rozlišením 
položek, kvalitou podkladů, dostupností a podobně.) 
Obecně lze říci, že spotřebu stanovujeme za pomoci dvou základních způsobů. Je to 
určení spotřeby orientované na dané období a určení spotřeby orientované na výrobní 
program, což je v podstatě způsob stanovení spotřeby založený na deterministickém 
principu. Výchozími podklady jsou požadavky výroby vyráběné na sklad, skladové 
zakázky, nebo výrobní zakázky.(Pernica, 2005) 
 
Mezi významné metodické prostředky pro tvorbu materiálové potřeby spadá hodnotová 
analýza, což je metoda, která stimuluje kreativitu při volbě materiálu, stejně jako 
při tvorbě výrobních postupů. Výsledkem této metody je výběr nejefektivnějších 
východisek a řešení, která vycházejí z funkčního principu. Dále se můžeme setkat 
s číslováním materiálů, dílů, výrobků a součástí, kde uplatnění určité, například tvarové 
charakteristiky, oproti obyčejnému pořadovému číslování, umožňuje zvolit materiál 
přímo a to nejen pro účely konstrukce, ale pro účely materiálového hospodářství 
celkově. (Vaštíková, 2007) 
 
Velmi oblíbenou a užívanou technikou pro rozlišení jednotlivých položek materiálu je 
tzv. metoda „ABC“. Tato metoda spočívá v rozdělení materiálu do skupin, a to podle 
významu účasti na spotřebě, či zásobě. Podstatou je nalezení kritéria, podle něhož 
budeme materiál třídit. Zmíněné kritérium pak užíváme při rozdílné péči o jednotlivé 
druhy v oblasti celého sledu zásobovací činnosti. Skupinou A označujeme zpravidla 
materiál s nejvyšší prioritou, skupinou B materiál se střední prioritou a skupinou 
C materiál s prioritou nejnižší. Kupříkladu, ve skupině A budeme sledovat materiál, 
který je nejnákladnější, ve skupině B materiál s průměrnou hodnotou a skupina C bude 
patřit materiálu s nejnižší, spotřební, nepatrnou hodnotou. Na výběr vhodných pravidel 
pro objednávání a skladování materiálu a zásob má vliv také pravidelnost jejich 
spotřeby. K materiálům, jejichž spotřeba je pravidelná, budeme přistupovat jinak, 
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než k zásobám, které jsou využívány sporadicky. Proto je vhodné uvedenou klasifikaci 
ABC doplnit o analýzu „XYZ“, která daný problém zohledňuje. Skupinou X 
označujeme zásoby s pravidelnou, konstantní spotřebou s příležitostnými výkyvy. Lze s 
vysokou spolehlivostí předpokládat úroveň jejich spotřeby. Do skupiny Y spadají 
materiály, jejichž spotřeba vykazuje silnější výkyvy, přičemž možnosti předpokladu 
spotřeby jsou omezené. Skupina Z zahrnuje zásoby se sporadickou, nepravidelnou 
spotřebou, kterou prakticky nelze předpovědět. Na základě zkušeností kompetentních 
pracovníků, nebo statistického výpočtu je prováděno rozdělení materiálu do příslušných 
skupin. Na základě uvedených informací od Bazaly, (2006) jsem vytvořila matici 
ABC / XYZ (viz. Obrázek 2). 
 
Obrázek 2: Matice ABC / XYZ 




1.5 Technická příprava výroby 
Technická příprava výroby, zkráceně TPV, patří mezi nejdůležitější činnosti podniku, 
které jsou vzájemně spjaté. Cílem těchto činností je zabezpečit efektivní, ekonomicky 
výhodný návrh výrobku, který bude splňovat požadované parametry. Do TPV spadá, 
konstrukční příprava výroby, technologická příprava výroby a organizační příprava 
výroby (viz, Obrázek 3). Významnou měrou se na ní podílí konstruktéři, projektový 
inženýři, technologové a další pracovníci, kteří zajišťují kompletní podklady 
pro výrobní proces. (Novák, 2007) 
 
Obrázek 3: Členění technické přípravy výroby 
Zdroj: Vlastní zpracování dle Tomka, Vávrové, 2007 
 
Mezi účely TPV patří konstrukce a zdokonalování produktů, zpracování a optimalizace 
výrobních postupů, konstrukce a následné zhotovení nářadí, kontrola, zkouška 
a případné seřízení navržených výrobních postupů. 
 
Technicko-ekonomická dokumentace, která je výstupem TPV by měla zajistit efektivní 
průběh vlastní přípravy produktu, podklady pro hladký průběh výrobním procesem, 
konkurence schopnost výrobku a konečně optimální jakost a servis vedoucí 





Obrázek 4: Schematické znázornění přípravy výroby 
Zdroj: Novák, 2007 
1.5.1 Technologická dokumentace přípravy výroby 
Technologická dokumentace přípravy výroby bývá přizpůsobena charakteru a typu 
výroby. Rozsáhlejší a podrobnější dokumentace se vyskytuje zpravidla u sériového typu 
výroby. Vypracování korektních technologických podkladů, bývá časově velmi 
náročné, avšak jsou důležitým předpokladem pro úspěšné zvládnutí a dokončení 
výroby. Přiblížíme si proto atributy které, jak uvádí Novák (2007), technologická 
dokumentace obsahuje. Jsou to návodky, technologické postupy, rozpisky (polotovarů 
součástí, nakupovaných výrobků), technologické výkresy polotovarů, dílenské rozpisky 
součástí a montážní postupy: 
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 Návodky - S jejich sestavením  se setkáme především v hromadné a sériové 
výrobě. Je v nich uveden detailní popis operací a slouží jako podklad pro práci 
veškerých dílenských pracovníků. Jsou v nich obsaženy údaje o pracovišti, 
operaci, materiálu, času práce a podobně. 
 Technologické postupy - Technologické postupy, nebo také postupky 
či postupové listy obsahují údaje o vlastním technologickém pořadí a náplni 
operací. Jako takzvané rámcové postupy s velice stručnými informacemi 
o úkonu s odkazem na číslo návodky, se dávají dohromady tam, kde se návodky 
zpracovávají podrobněji.  
 Rozpiska polotovarů - Rozpiska polotovarů, součástí, případně nakupovaných 
výrobků obsahuje inventář kooperovaných součástí, polotovarů, výrobků 
a subdodávek.  
 Technologické výkresy polotovarů - Tyto výkresy zobrazují výchozí rozměry 
a tvary polotovarů součástí příslušných výrobků. Konstrukční výkresy, rozpisky 
a technologické normy slouží jako podklad pro jejich zpracování.  
 Dílenské rozpisky součástí - Jedná se o soupisy výrobků a součástí, se kterými 
se setkáme v jednom provozu, respektive jedné dílně. Mimo primárních dat 
o součástech se uvádí také jejich množství, pracnost, průběh dílnami, 
materiálové a strojní zajištění.  
 Montážní postupy - Zachycují posloupnost procesu a vyobrazují postupné 
sestavení celého výrobku, či montáže sestav. Obecně lze říci, že montáž samotná 
je lidská činnost, kterou lze popsat jako sestavování dílčích částí do jednoho 
výsledného celku. Montáž probíhá jak v kusové, tak v sériové výrobě. V kusové 
výrobě probíhá zpravidla na jednom pracovišti, kde skupina kvalifikovaných 
pracovníků sestavuje od základu určitý výrobek. Montáž v sériové výrobě má 
nejčastěji podobu montážní linky, kde jsou jednotlivá stanoviště vybavena 
montážními přípravky, nářadím a zásobou potřebných dílů, přičemž každé 
stanoviště je vybaveno pro provádění určitých úkonů, ke kterým slouží.  
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1.6 Systém řízení kvality výrobků 
O systém řízení kvality výrobků se stará management jakosti. Hutyra a kol. (2007, 
s. 15) uvádí: „Management jakosti musí být v praxi chápán jako přirozená a důležitá 
součást celkového systému řízení jakékoliv organizace, bez ohledu na to, zda jde 
o organizaci malou nebo velkou, výrobní, resp. neziskovou, poskytující služby.“ V rámci 
celkového organizovaného systému řízení bychom mohli říci, že management jakosti 
má přispívat k naplňování určitých specifických funkcí, jako je garance co nejvyšší 
spokojenosti a věrnosti zákazníků, vytváření prostředí, které bude umožňovat neustálý 
rozvoj organizace a garance těchto funkcí při co nejnižším čerpání lidských, 
materiálových, či finančních zdrojů  
Dříve, než se seznámíme s problematikou managementu jakosti, je nutné vysvětlit, 
co si pod termínem „jakost“ představit. Pro zmíněný pojem existuje řada definic 
a různorodých přístupů, uveďme si některé z nich: 
 „Jakost je způsobilost pro užití.“ 
 „Jakost je shoda s požadavky.“  
 „Jakost je to, co za ni považuje zákazník.“ 
 „Jakost je minimum ztrát, které výrobek od okamžiku své expedice společnosti 
způsobí.“ 
(Hutyra a kol., 2007, s. 9) 
1.6.1 Základní principy managementu jakosti 
Koncept kontroly kvality představuje důležitý nástroj managementu pro zdokonalení 
manažerských výkonů. V dnešní době je QC (Quality Control) používána jako nástroj 
k propojení všech prvků odpovědných za chod společnosti, tak aby bylo dosaženo 
optimálního uspokojení zákaznických požadavků. Pojem QC je de facto synonymem 
ke slovu KAIZEN, což je pojem pro zdokonalení ve všech směrech. Je to systém 
neustálého zlepšování nejen v sociálním a osobním, ale také pracovním životě. Tento 
systém je maximálně komplexní, zahrnuje dělníky, i manažery.  
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KAIZEN vyjadřuje úsilí o kontinuální zdokonalení v podniku, která ovšem nejsou 
realizována jednorázovými inovačními skoky, které mají značný, na první pohled 
zřejmý dopad, ale zdokonalováním nejmenších detailů. Někdy se o tomto systému 
hovoří ve spojení GEMBA-KAIZEN, přičemž „gemba“ je místo, kde je vykonávána 
daná činnost nebo postup, který chceme vylepšovat. Ve výrobním podniku bude 
„gembou“ dílna, v nemocnici ordinace, v restauraci kuchyň. Z toho vyplývá, 
že „gemba“ není manažerský pracovní stůl, jelikož od stolu nelze zlepšovat. Mnohé 
firmy používají stále stejný způsob práce, kdy manažeři sedí v kancelářích, studují 
výkazy, tabulky, grafy a na jejich základě připravují strategie snižování nákladů. 
S reálným provozem jsou v kontaktu minimálně, pouze ve chvílích kdy se projdou 
po dílně a sledují, zda jsou čisté stroje, podlaha a zda dělníci pracují s dostatečnou 
intenzitou. V souvislosti s pojmem KAIZEN, se můžeme setkat také s označením TQC 
(Total Quality Control), což je celozávodní kontrola kvality týkající se všech 
zaměstnanců společnosti, včetně managementu. Je součástí úsilí o zdokonalování 
výkonů na všech úrovních. (Košturiak, 2010) 
 
Obrázek 5: Analýza účinků systému managementu jakosti 




1.6.2 Cyklus PCDA 
Jedním z klíčových nástrojů kontroly kvality je tzv. „Demingův cyklus“, rovněž 
nazývaný jako Demingovo kolo (viz. Obrázek 6), nebo jako cyklus PCDA (plan, do,  
check, act – plánuj, udělej, zkontroluj, uskutečni) 
 
 
Obrázek 6: Demingovo kolo 
Zdroj: Vlastní zpracování dle Masaakiho, 2004 
 
Tento nástroj řízení kvality zavedl  W. E. Deming, který zdůrazňuje nezbytnost neustálé 
interakce mezi výrobou, výzkumem, projekcí a prodejem. Nástavbou tohoto pojetí je 
cyklus SDCA (standardize, do, check, action – standardizuj, udělej, zkontroluj, 
uskutečni), kdy management rozhodne o vytvoření standardu dříve, než provede 
obvyklou funkci PDCA. (Masaaki, 2004)  
1.6.3 Zabezpečení kvality na bázi norem ISO řady 9000 
Cílem norem ISO řady 9000 je stanovit požadavky na systém jakosti, nicméně tyto 
normy nejsou závazné, ale pouze doporučující. Jsou souhrnem nejnižších požadavků 
na systém jakosti organizace. Závaznými se stávají ve chvíli, kdy organizace svému 
odběrateli přislíbí, že zavede systém jakosti podle jedné z norem ISO řady 9000 (ISO 
9001, ISO 9002, ISO 9003). Tímto se norma stává platným předpisem. Uznání systému 
managementu jakosti nezávislým orgánem se po formálně nazývá certifikace. 
Tu udělují certifikační místa, která musí být akreditována národním akreditačním 
orgánem. V České republice provádí akreditaci Český institut pro akreditaci (ČIA). 
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Výstupem certifikace je certifikát, který je písemným úředně ověřeným osvědčením.  
Koncepce ISO vybízí organizaci a všechny její zaměstnance dodržovat směrnice, 
postupy a předpisy. Ve velké míře se jedná o direktivní nástroj, který klade důraz 
na dokumentaci systému jakosti. Normy ISO nekompromisně trvají na tom, aby 
všechny aktivity týkající se zabezpečování jakosti v organizaci byly jasně definovány, 
popsány a současně dbají na určení pravomocí a zodpovědnosti zaměstnanců. Mezi 
základní dokumenty patří: směrnice, pracovní postupy, záznamy jakosti, popisy 
pracovních míst, příručka jakosti, záznamy o interních prověrkách, dokumenty o rozvoji 
způsobilosti zaměstnanců, záznamy o provedených zkouškách, apod.: Nicméně i přes 
dokonalou dokumentaci jsou normy k ničemu, pokud systém jakosti nefunguje v praxi. 
(Fiala, 2002) 
Dalším celostním přístupem ke kvalitě podobný přístupu řady  ISO 9000, který je 
nejčastěji uplatňován v Evropě je TQM (Total Quality Management). Zavedení TQM 
však bývá náročnější, protože obsahuje více měkkých faktorů jako je styl vedení, řízení 
a způsob chování managementu, kvalifikace a dovednosti, neformální pravomoci 
a odpovědnost, komunikace, obsazování organizačních míst, sdílení hodnot v podniku, 
týmová práce a podniková kultura. (Masaaki, 2004) 
Mezi základní principy managementu jakosti dle normy ISO 9000 spadá: 
 Zaměření na zákazníka 
 Vedení a řízení lidí 
 Zapojení lidí 
 Procesní přístup 
 Systémový přístup k managementu 
 Neustálé zlepšování 
 Přístup k rozhodování na základě faktů 
 Vzájemně prospěšné dodavatelské vztahy 




2 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU 
V této části práce charakterizuji firmu a představím její výrobní sortiment, přičemž se 
detailněji zaměřím na konkrétní zakázku. Objasním výrobní postup u produktů, 
které jsou předmětem této zakázky, a vymezím náklady na jejich výrobu. Popíši, jaká je 
organizační struktura firmy a přiblížím náplň práce jednotlivých zaměstnanců. Dozvíme 
se také o nejčastějších problémech při běžném provozu a zjistíme, jaký informační 




3  PRAKTICKÁ ČÁST 
V této části práce se zaměřím na opatření, která by zefektivnila výrobu, uspořila 
náklady a čas, případně zvýšila výnosy firmy. V analytické části jsem avizovala, že se 
zaměřím na problematiku skladové evidence a inovace. Níže uvádím jednotlivé návrhy 
řešení. 
3.1 Skladová evidence 
Firma disponuje jedním hlavním centrálním skladem, ve kterém jsou umístěny jak 
hotové výrobky, tak materiál a polotovary pro výrobu. Pozorováním jsem zjistila, že 
firma nevede žádnou skladovou evidenci, ani v elektronické, ani v papírové podobě. 
Při běžném provozu to znamená velkou časovou ztrátu při dohledávání výrobků, 
materiálu a součástí pro výrobu. Proto jsem se rozhodla navrhnout opatření, která by 
časovou ztrátu eliminovala. 
3.1.1 Nábor pracovníka skladu 
Zásadním problémem při hledání předmětů, které vede ke zbytečné ztrátě nejcennějšího 
statku, kterým disponujeme – času, je chaos, nepořádek a nesystematičnost. Při běžném 
provozu je mnohdy náročné věnovat se mimo výroby také úklidu společně využívaných 
prostor, případně přemýšlet nad opatřeními, která by zabránila vzniku zmíněného 
neladu. Zaměstnanec je mnohdy rád, že stihne v pracovní době vlastní náplň práce a již 
mu nezbývá čas a energie na „nadstandardní“ činnosti, respektive úkony, které v popisu 
práce přímo uvedeny nemá. Z výše uvedeného vyplývá, že základem pro efektivní 
využívání skladu a rychlého vyhledávání potřebného materiálu (produktů apod.:)je 
pořádek a jeho údržba. 
 
Na základě mzdových výměrů zaměstnanců výroby, kteří se ve skladových prostorách 
nejčastěji pohybují, jsem zjistila, že jejich průměrná mzda dosahuje výše okolo 90 – 130 
Kč / hod, aritmetický průměr je tedy 110Kč/hod. Pokud uvažujeme, že pět dní v týdnu 
(v průběhu pracovních dní) stráví každý z nich (z analytické části práce víme, 
že pracovníků výroby je celkem 7) hledáním určitého výrobku, materiálu, či polotovaru 
v průměru 30 minut/den, dostaneme se celkem na 3,5 hodiny/den, což ve výsledku 
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firmu stojí 385Kč denně. K výsledku jsem dospěla dle výpočtu 3,5[h] × 110[Kč] = 
385Kč, za měsíc tak náklady činí 7700 Kč, dle výpočtu 20 [počet pracovních dní] × 385 
[průměrné utopené náklady strávené hledáním]. 
 
Pokud by firma najala na zkrácený úvazek, brigádně (např. na dohodu o pracovní 
činnosti) pracovníka se mzdovým ohodnocením 70Kč za hodinu, investice se jí vyplatí. 
Očekávaná úspora by se tedy pohybovala zhruba ve výši 2100Kč za měsíc (7700 korun 
za neefektivní náklady utopené hledáním – 5600 korun za efektivní využití pracovníka). 
Za rok se tedy dostaneme na částku 25200 Kč (2100 [Kč] × 12 [m]). 
 
Náplní práce nového zaměstnance skladu by bylo přehledné roztřídění jednotlivých 
součástí, hotových výrobků apod. spolu s vedením skladové evidence, buď pomocí 
excelové tabulky, nebo pomocí papírové dokumentace. Vzhledem k faktu, že 
zaměstnanec bude v práci pouze na zkrácený úvazek, jeho úkolem bude průběžná 
kontrola a aktualizace skladové evidence (databáze), jelikož pracovníci výroby si po 
jeho odchodu stále mohou ve skladu brát potřebné komponenty. Tato aktivita by jim 
ovšem měla zabrat mnohem méně času (řádově několik minut) z důvodu přehledného 
uskladnění těchto komponent. Nový zaměstnanec bude rovněž s předstihem hlásit, které 
komponenty a hotové výrobky již dochází a bylo by proto vhodné jejich zásobu doplnit. 
Tímto opatřením předejdeme riziku v případě, že bychom se domnívali, že důležitá 
komponenta pro zakázku je skladem, ale realita by byla opačná – museli bychom tedy 









3.1.2 Vedení papírové dokumentace 
Druhou variantou, namísto vytvoření elektronické evidence, je tvorba papírové 
dokumentace. V dnešní době se tato metoda jeví jako zastaralá, a pakliže bychom se 
měli spoléhat pouze na ni, v reálném provozu by to mohlo znamenat značné zpomalení 
oproti evidenci elektronické, což je nežádoucí. Nicméně pokud by vedení podniku 
odmítlo, s ohledem na počítačově negramotné zaměstnance, vést evidenci 
v elektronické podobě, nabízí se tato forma. Rozčlenění položek by vypadalo obdobně, 
jako v elektronické verzi, ovšem s tou nevýhodou, že aktuální počet kusů výrobků 
skladem nelze nekonečně aktualizovat a proto by bylo nutné po určité době evidenci 
opět manuálně přepsat. 
3.2 Faktoring 
V analytické části práce jsem uváděla, že hlavní hrozbou firmy jsou neplatiči. Tento 
problém by mohl být zčásti vyřešen díky faktoringu, což je metoda financování 
krátkodobých úvěrů poskytnutých při dodávkách zboží a služeb. Podstatou faktoringu je 
odkoupení krátkodobých pohledávek, obyčejně bez postihu vůči předešlému věřiteli. 
Základem pro smluvní vztah je faktoringová dohoda v písemné formě, která vymezí 
práva, povinnosti a závazky obou stran. Cenou za zprostředkování faktoringu je tzv. 
faktoringová provize, která je tvořena náklady souvisejícími se zpracováním faktoringu 
a počítá i s rizikovou složkou. Z ekonomického hlediska je faktoring alternativní zdroj 
při financování aktivit společnosti. 
Faktoring je definován jako podoba financování dodavatelských činností, kdy se jeden 
podnik ujímá zodpovědnosti za splacení pohledávek druhého podniku. Jedná se o 
odkoupení, respektive postoupení krátkodobých pohledávek od jejich majitelů, obvykle 
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ve splatnosti 90 dnů, za nižší hodnotu, než je jejich výše. Přesto, že vznikne ztráta, 
pokud je výše krátkodobých pohledávek vysoká natolik, že podnik musí pozastavit svou 
činnost, je faktoring optimálním řešením tohoto problému. Postup při využití faktoringu 
je následovný: 
1. Vzhledem k faktu, že faktoring není v žádném zákoně speciálně upraven, je 
nutné se řídit skutečným obsahem smlouvy mezi tzv. faktorem (nabyvatelem 
pohledávky) a klientem. Dodavatel dodává zboží standartně, na základě platného 
smluvního vztahu s odběratelem. 
2. Dodavatel zašle odběrateli daňový doklad, na kterém musí být uvedena 
skutečnost, že pohledávka postupuje na faktora. Současně dodavatel zašle kopii 
daňového dokladu faktorovi. 
3. Faktor vyplatí dodavateli dohodnutou zálohu. 
4. Odběratel zašle platbu za dodané zboží na účet faktora. 
5. Faktor uhradí dodavateli doplatek, od kterého bude odečten faktoringový 
poplatek a úrok. (Valach, 2001) 
3.3 Vzájemná zastupitelnost zaměstnanců 
Chce-li firma z dlouhodobého hlediska úspěšně fungovat, je nutné nepodceňovat 
vzájemnou zastupitelnost zaměstnanců. S touto problematikou se potýkají zejména 
menší firmy, které si nemohou dovolit příliš vysoké mzdové náklady a kde jeden 
zaměstnanec často zastává několik funkcí. Dostatek provozu-schopných zaměstnanců je 
zásadní pro fungování podniku. Pokud je pracovníků málo, nastávají problémy s časem 
při dodržení termínů, zvyšuje se nervozita a to může mít až fatální následky ve formě 
sankcí, pokut, nebo vysoké fluktuace zaměstnanců. 
Pokud nastane problém ve výrobě, je možné situaci dočasně řešit přesčasy, ovšem 
na specializovaných pozicích nastává problém okamžitě. Firma se potýká zejména 
s nedostatkem konstruktérů, jelikož mzdovým nárokům schopných a zkušených 
pracovníků není schopna dostát a vychovávat nového nezkušeného konstruktéra je 
finančně i časově taktéž náročné, navíc s nejistým výsledkem, jelikož po načerpání 
zkušeností se chce zejména mladý člověk opět posunout výše. Nicméně se domnívám, 
že tento krok by stál za zvážení, jelikož pokud bude konstruktér schopný a inovativní, 
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bude moci posunout firmu dál a sám se tak podílet na svém finančním ohodnocení. 
Počet zaměstnanců na dílenských pozicích je dostačující, nicméně každý má přidělen 
specifický druh práce, přičemž neexistují standardizované výrobní postupy, rozpisky 
a materiálové obsaženky. Jednotliví zaměstnanci mají veškeré informace naučené a při 
jejich náhlém opuštění provozu (např. z důvodu nemoci) se ostatní dostávají 
do nepříjemné situace, jelikož nevědí jak při tvorbě daného výrobku postupovat, kolik 
a jaký druh materiálu budou potřebovat, kde hledat přípravky pro výrobu apod. 
Jednotliví pracovníci by se měli vzájemně vyznat v náplni své práce a měli by být 
schopni ji i realizovat. Proto je nutné zlepšit evidenci přípravků pro výrobu a upřesnit 
materiálovou potřebu a výrobní postupy. Zmíněným bodům se budu věnovat 
v následující kapitole. 
 
Další prostor pro zlepšení z personálního hlediska vidím v náboru obchodního zástupce. 
Aktuálně firma žádného pracovníka, který by se věnoval pouze prodeji, nemá. O síť 
kontaktů z řad architektů se, jak jsem již zmínila, stará sám majitel společnosti. 
Z dlouhodobého hlediska se nábor tohoto zaměstnance vyplatí, uvažujeme-li, že 
základní složka jeho hrubé mzdy se bude pohybovat ve výši 15000 – 18000 Kč 
a pohyblivá mzda bude ve výši předem stanoveného procenta z prodaných produktů.  
Při pěti schůzkách týdně, tzn. dvaceti schůzkách za měsíc, stačí uzavřít dva kontrakty 
po 10 000 Kč a mzdové náklady se vrátí. Tento zaměstnanec by se mohl specializovat 
pouze na obchod, aktivně oslovovat klienty, budovat s nimi těsnější vazbu a vytvářet 
příležitosti pro spolupráci na různých projektech. V rámci aktivnějšího přístupu by bylo 
možné organizovat, například pod záminkou představení nových produktů, tzv. 




3.4 Upřesnění výrobních postupů 
Jak jsem již naznačila v předchozím oddíle, je nutné se zaměřit na dokumentaci 
a důsledné označení přípravků pro výrobu, včetně stanovení potřeby materiálu 
a polotovarů pro zhotovení finálního výrobku. Veškeré tematické okruhy s potenciálem 





Uplatnit se na trhu je v dnešních podmínkách stále náročnější, společnosti jsou nuceny 
se dynamicky vyvíjet a posouvat kupředu, inovovat svoje výrobky, postupy a myšlenky.  
Trh už není pouze davem zákazníků, úloha marketingu firem se zásadně mění a namísto 
modelu vyhledávání zájemců o produkty nastupuje vyhledávání produktů pro zájemce. 
Trhem je samotný zákazník se svými specifickými potřebami, nároky a potenciálními 
zdroji. Individualismus se prohlubuje, nabírá na rychlosti a lidé se zvyšující se 
intenzitou projevují svůj nárok na sebevyjádření a sebeprezentaci. 
Zákazník má sice svobodu volby, nicméně s tím souvisí také převzetí zodpovědnosti. 
Paleta výběru je široká, ale přesto nejsme zcela spokojeni. Chceme věci hned, v co 
nejvyšší kvalitě a ideálně zadarmo. Hodnoty již nejsou trvalé, mnozí je mění podle 
potřeby a bez následků. „Materiální svět je stále lacinější, zatímco věci jsou naopak 
neustále dražší“.(Košturiak, Chal´, 2008, s. 9) 
Z uvedeného vyplívá, že snahu upoutat zákazníka dobrým jménem firmy, kvalitou 
výrobků, komunikací, zákaznickým servisem, či spolehlivostí a získat tak prostředky 
pro existenci má každá společnost, která nechce být předurčena k zániku. 
 
V úvodní části práce jsem na základě doporučené literatury, týkající se zejména 
logistiky, výroby a zakázkového řízení vysvětlila důležité pojmy související 
s problematikou průběhu zakázky podnikem. V analytické části jsem popsala současný 
stav průběhu zakázky od přijetí poptávky od zákazníka, až po závěrečnou kontrolu 
prováděnou pověřeným pracovníkem. Dále jsem charakterizovala organizační strukturu 
podniku, uvedla procesní mapu, výrobní sortiment a přiblížila výrobní postup svítidel, 
spolu s dalšími specifiky, jež obsahovala zakázka vyráběná pro zahraničního odběratele.  
 
Výstupem mé práce jsou návrhy a opatření pro optimalizaci nejen konkrétní zakázky, 
ale také zlepšení každodenního fungování firmy, poskytnutí zpětné vazby a zdokonalení 
výše uvedených aspektů, které povedou k úspoře nákladů a zvýšení hospodárnosti 
podniku. Zjistila jsem, že hlavním problémem firmy je nedostatečná evidence vstupního 
materiálu pro výrobu, přípravků a hotových výrobků, proto jsem navrhla opatření, 
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jejichž realizace by zrychlila chod zakázek a výroby celkově. Dalším problémem, který 
se vyskytuje ve velkém množství malých firem, je vzájemná zastupitelnost pracovníků. 
Částečné řešení tohoto problému spočívá v přehledné dokumentaci a dobrém uskladnění 
a evidenci přípravků pro výrobu, spolu s popisem výrobních postupů, tak, aby výrobek 
vytvořil jakýkoli zaměstnanec s příslušnou kvalifikací. Doufám, že mnou navržená 
opatření budou pro firmu přínosem a povedou k reálným, prospěšným změnám. 
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